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© Automatisches Verfahren zum Herstellen, Abfullen und Evakuieren von Grossverpackungen sowie 
Verpackungs-und Evakuierungsautomat zur Anwendung desselben. 



© Es wird ein neues automatisches Verfahren vor- 
geschiagen zum Herstellen, Abfullen und Evakuieren 
von Grossverpackungen in Blockbodengebinde bis 
zu 100 Ltr. Inhalt, speziell fur Milchpulver, sowie ein 
Verpackungs- und Evakuierungsautomat zur Herstel- 
lung von solchen Vakuumverpackungen. Das Verfah- 
ren findet vorzugsweise statt unter Verwendung ei- 
ner thermisch zu verarbeitenden Verbundfolie mit 
ausgezeichnetem Widerstand gegen hohe mechani- 
sche Belastung, Wasserdampf-, Gas-, und Licht- 
durchlassigkeit, in gieichzeitig jedoch vorzugsweise 
diskontinuierlich arbeitenden Evakuierkammern (14) 
mit einer entsprechenden Vakuumkapazitat. Es ist 
nun moglich z.B. drei 100 Ltr. Blockbodensacke pro 
Zyklus, unter Vorschaltung einer vorzugsweise quer 
e-zu der Laufrichtung der abgefuliten Blocbodensacke 
^hin und her verfahrbare Einschubvorrichtung (10), 
j^um die Blockbodensacke in die jeweils gerade freie 
V" Evakuierkammer (14) einzufUhren und zu Positionie- 
^Oren, nach erfolgtem Schliessen der Kammer wird 
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dieselbe dann mit einem Vakuum beaufschlagt bis 
zum Erreichen des frei wahlbaren Minusenddruckes. 
Nach dem Erreichen davon wird diese durch Hinzu- 
fugen von einem inerten Gas, Oder einer Gasmi- 
schung, wieder frei wahlbar reduziert bis zum ge- 
wGnschten Minusenddruck, wobei wahrend dieses 
Ablaufes die andere Kammer entleert bzw. gefullt 
wird, derartig synchronisiert, dass immer abwech- 
selnd aber kontinuierlich ein Satz Blockbodensacke 
in einer Evakuierkammer (14) verbleibt bis sie die 
vorgewahlten Vakuumwerte erreicht hat um inner- 
haib der Evakuierkammer, unter Vakuum, endversie- 
gelt zu werden um nach der Dekompressionsphase 
der Evakuierkammer als feste Blockbodensacke 
satzweise nach Aussen auf eine zweite Transportvor- 
richtung (21) abtransportiert zu werden. Die Ausfahr- 
vorrichtung wird jeweils von der gerade zum Ausfah- 
ren bereitstehenden Evakuierkammer angefordert 
und lasst sich daher ebenso vorzugsweise quer zur 
Auslaufrichtung hin und her verfahren. 
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Die Erfindung bezieht sich auf ein automati- 
sches Verfahren zum Herstellen, Abfullen und Eva- 
kuieren von Grossverpackungen in Blockbodenge- 
binde bis zu 100 Ltr. Inhalt, spezieli fur Instantpro- 
dukte und sonstige Pulverformige Produkte oder 
sonstige hygroskopische Lebensmittel wie z.B. 
Milchpulver. 

Ausserdem bezieht die Erfindung sich auf einen 
Verpackungs- und Evakuierungsautomat zur An- 
wendung des Verfahrens. 

Das automatische Verfahren zum Herstellen, Abful- 
len und Evakuieren von Grossverpackungen in 
Blockbodengebinde bis zu 100 Ltr. Inhalt, spezieli 
fur Instantprodukte und sonstige Pulverformige 
Produkte Oder sonstige hygroskopische Lebensmit- 
tel wie z.B. Milchpulver ist neuartig und lasst sich 
nicht mit bereits bekannten Verfahren wie z.B. fur 
vakuumverpackten Kaffee in Kleinverpackungen 
vergleichen. Auch ist ein Vergleich mit einzelnen 
Evakuierkammern wegen deren manuellen Bedie- 
nung sowie der manuellen Beschickung und Ent- 
leerung nicht anwendbar. 

Das erfindungsge masse Verfahren beabsichtigt 
vielmehr bislang nicht ubliche Grossverpackungen 
kontinuierlich und automatisch mit grosser Ausbrin- 
gung und daher wirtschaftlich. fur Transport und 
Lagerung bei geringsten Kosten, fur schnell ver- 
derbliche, bzw. auf normale atmospharische Ein- 
flusse reagierende Lebensmittel herzustellen. Die 
bisher verwendeten Verpackungen, bestehend aus 
Kraftpapier/PE schutzen Produkte, wie z.B. Voll- 
milchpulver nur bedingt. Hier sind beim Transport 
in sogenannte Drittweltlander durch Klimaeinfiusse, 
unsachgemasse Lagerung wahrend und nach dem 
Transport, sowie der Insektenbefall und die rasche 
Oxydation des Produktes, die zum Verderb fuhren, 
ein Punkt, die nicht optimal ausgelastete Container- 
oder Lagerungskapazitat ein anderer. Dadurch ge- 
hen erhebliche Werte verloren. Es war also notwen- 
dig ein Verfahren zu erarbeiten, das erlaubt Gross- 
gebinde mittels einer Verbundfolie wirtschaftlich 
und mit grosser Ausbringleistung, automatisch und 
kontinuierlich herzustellen, obwohl hierfur grosse 
Schwierigkeiten zu uberwinden waren. Nahrungs- 
mittel, wie z.B. Vollmilchpuiver, ist eine unabding- 
bare Primarnahrung fur Drittweltlander, die man- 
gels Alternativen derzeit in zylindrischen Dosen 
exportiert wird. Enorme Preissteigerungen der Ver- 
packungen sowie des Verpackungsgutes, z.B. Voll- 
milchpuiver, machen das Produkt in den Drittwelt- 
landern unerschwinglich fur die breite Masse. 
Nach ausfiihrlichen Versuche wurde festgestellt 
dass mit dem neuen erfindungsgemassen Verfah- 
ren, sowie unter Einsatz einer sehr geeigneten Ver- 
bundfolie, es durchaus und entgegen der Auffas- 
sung von Fachleuten. mdglich ist. in grossen Men- 
gen preisgunstige Grossverpackungen, fur z.B. 25 
Kg Vollmilchpuiver, herzustellen, die den bisheri- 



gen ublichen Kraftpapier/PE Sack mit seinen be- 
kannten Nachteilen, ersetzen konnen. 
Mit dem erfindungsgemassen Verfahren ist es nun- 
mehr moglich stapelfahige Blockbodenverpackun- 

s gen bis zu 100 Ltr. Inhalt. Oder wie z.B. 25 Kg 
Vollmilchpuiver, wirtschaftlich in grossen Mengen 
abzufullen und zu evakuieren, eine Tatsache die 
bisher von einschlagigen Fachleuten fur absolut 
unmoglich gehalten wurde. 

io Das neue automatische Verfahren zum Herstel- 

len, Abfullen und Evakuieren ist dadurch gekenn- 
zeichnet, dass unter seiner Anwendung Grossver- 
packungen produziert werden in Blockbodengebin- 
de bis zu 100 Ltr. Inhalt, speziel fur Instantprodukte 

75 und sonstige pulverformige Produkte Oder sonstige 
hygroskopische Lebensmittel wie z.B. Milchpulver, 
unter Verwendung einer thermisch zu verarbeiten- 
den Verbundfolie mit ausgezeichnetem Widerstand 
gegen hohe mechanische Belastung, 

20 Wasserdampf-, Gas- und Lichtdurchlassigeit, in 
gleichzeitig jedoch vorzugsweise diskontinuierlich 
arbeitenden Evakuierkammern mit einer entspre- 
chenden Vakuumkapazitat, z.B. drei 100 Ltr. Block- 
bodensacke pro Zyklus, unter Vorschaltung einer 

25 vorzugsweise quer zu der Laufrichtung der abge- 
fullten Blockbodensacke hin und her verfahrbare 
Einschubvorrichtung urn die Blockbodensacke in 
die jeweils gerade freie Evakuierkammer einzufuh- 
ren und zu Positionieren, nach erfolgtem Schlies- 

30 sen der Kammer wird dieselbe mit einem Vakuum 
beaufschlagt bis zum Erreichen des frei wahlbaren 
Minusenddruckes wobei dieser nach Erreichen 
durch Hinzufugen von einem inerten Gas, oder 
einer Gasmischung, wieder frei wahlbar reduziert 

35 werden kann bis zum gewunschten Minusend- 
druck, wobei wahrend dieses Ablaufes die andere 
Kammer entleert bzw. gefullt wird, derartig syn- 
chronisiert, dass immer abwechselnd aber kontinu- 
ierlich ein Satz Blockbodensacke in einer Evakuier- 

40 kammer verbleibt bis sie die vorgewahlten Vaku- 
umwerte erreicht hat urn innerhalb der Evakuier- 
kammer, unter Vakuum, endversiegelt zu werden 
um nach der Dekompressionsphase der Evakuier- 
kammer als feste Blockbodensacke satzweise nach 

45 Aussen auf eine zweite Transportvorrichtung ab- 
transportiert zu werden, vorzugsweise derart, dass 
die Ausfahrvorrichtung jeweils von der gerade zum 
Ausfahren bereitstehenden Evakuierkammer ange- 
fordert wird und sich daher ebenso vorzugsweise 

50 quer zur Auslaufrichtung hin und her verfahren 
lasst. 

Zur Anwendung des neuen Verfahrens ist ein 
Verpackungs- und Evakuierungsautomat vorgese- 
hen zur Hersteliung von Vakuum verpackungen fur 
55 unter normal Atmosphare leicht verderbliche Le- 
bensmittel wie z.B. Vollmilch Pulver, vorzugsweise 
in Blockbodenverpackungen bis zu 100 Ltr. Inhalt, 
unter Anwendung des Verfahrens des vorerwahn- 
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ten Verfahrens der dadurch gekennzeichnet ist, 
dass der Automat wenigstens eine integraie Einheit 
bildet und die folgende Bearbeitungsstationen um* 
fasst: 

a] eine automatische und kontinuterliche Pro- 
duktzufuhr; 

b] eine automatische hochieistungsfahige 
Dosiereinrichtung; 

c] eine vertikal und von der Rolle arbeitende 
BlockbodenForm-, Full- und Verschliessmachine, 
wobei das Form- und Fullrohr so gearbeitet ist, 
dass eine saubere Kantenformung erreicht wird, die 
Produkt Fallgeschwindigeit regeibar ist und ein 
standfester Boden eingelegt werden kann, Siegel- 
werkzeuge so gearbeitet sind, dass an der Kopf- 
naht eine partielle Siegelung erreicht wird, jedoch 
an der Bodennaht eine durchgehende Siegeiung 
einschliesslich des Bodens, erreicht und die mittels 
eines Kuhlbalkens umgelegt wird; 

dj mehrere automatisch arbeitende, in der 
Geschwindigkeit stufenlos regelbare Transportein- 
heiten fur den Transport und Vorsortierung der 
Blockbodenverpackungen zwischen der Fullma- 
schine und den Evakuierkammern; 

e] eine automatische Evauiereinheit, beste- 
hend aus einer oder mehreren Evakuierkammern, 
vorzugsweise angepasst auf die Ausbringung der 
Verpackungsmaschine, jedoch mit einer erhebli- 
chen Vakuumkapazitat, vorzugsweise aus einer Lei- 
stungskombination aus 400/1000 m3/h, fur das 
gleichzeitige Evakuieren von bis zu mehreren 
Blockbodengrossgebinden mit Abmessungen von 
z.B. 600 x 340 x 240 mm je Einheit. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform des 
Verpackungs- und Evakuierungsautomaten ist eine 
automatische und kontinuieriich arbeitende Pro- 
duktzufuhr vorgesehen die eine hochleistungsfahi- 
ge Dosiereinrichtung mit grosser Kapazitat be- 
schickt, vorzugsweise einer Netto-Schuttwaage, die 
wiederum eine, vorzugsweise vertikal arbeitende 
Sack Form-, Full-, und Verschliessmaschine mit 
der veriangten Produktmenge versorgt. Eine inte- 
grierte Ubergabestation transferiert den partietl ver- 
schlossenen Blockbodensack auf die nachgeschal- 
tete Transporteinheit die den Transport und die 
Formatierung der Blockbodensacke ubernimmt. 
Nach Erreichen der Formation, z.B 3 Blockboden- 
gebinde von jeweifs 25 Kg Vollmilchpulver, wird 
das Einlaufband der Evakuierstationen angefordert 
und die Verpackungen ubergeben. Die erfolgte 
Ubergabe auf das Einlaufband wird registries und 
der seitliche Wei tertrans port zu einer freien Evaku- 
ierkammer eingeleitet. Das Erreichen der gedffne- 
ten Evakuierkammer, bundig zu dem darin instal- 
lierten Transportband setzt den Ubergabeeiniauf in 
Gang. Die sich nunmehr in der Evakuierkammer 
befindiichen Blockbodenverpackungen werden wie- 
derum registries und die geoffnete Kammerhalfte 
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wird geschlossen. Wahrend des Schliessvorganges 
werden die Verpackungen von den seitlich des 
Transportbandes angeordneten Formatblechen an- 
gedruckt, das Signal Kammer zu steuert die Vaku- 

5 umpumpeneinheit an und der Evakuiervorgang be- 
ginnt, wobei gieichzeitig die Folienandruckvorrich- 
tung aktiviert wird die das Gebinde gegen verruk- 
ken sichert. Sobald der vorgewahlte Minu- 
senddrvck erreicht ist. wird wahlweise der minus 

10 Druck mittels einem inerten Gas oder einer Gasmi- 
schung der Minusdruck kompensiert bis auf einen 
frei wahlbaren Endwert zwischen 0,0 und 760 Torr. 
Das dann gegebene Signal gibt die Funktion Ver- 
siegeln frei. Die parallel gefuhrten thermostatisch 

75 kontrollierten Siegelwerkzeuge werden hydraulisch, 
mit einem definierbaren Druck, geschlossen um 
unterhalb der bereits vorhandenen partiellen Ver- 
siegelung eine durchgehende Siegelung vorzuneh- 
men. Ein oberhalb der Siegelflache integriertes, auf 

20 das Verpackungsmaterial abgestimmtes Trennmes- 
ser, schneidet die uberstehende Fahne ab. 
Die erfolgte Versiegelung leitet die restliche De- 
kompression der Evakuierkammer ein. Sobald der 
Druckausgleich erfolgt und registriert ist, offnet sich 

25 die Evakuierkammer und fordert das Auslaufband 
an. Das bundige Erreichen des Auslaufbandes mit 
dem in der Evakuierkammer fest installierten 
Transportband. gibt den Abtransport der nunmehr 
durch den atmospharischen Druck festgewordenen 

30 Gebinde frei. Sobald die Ubergabe auf das seitlich 
verfahrbare Transportband registriert wurde, wird 
der Seitentransport bis zur Mitte und bundig zu 
einem Weitertransportband in Richtung Palettie- 
rung, eingeleitet. 

35 Weitere Vorteile werden anhand der Beschrei- 

bung eines Ausfuhrungsbeispiels eines 
Verpackungs- und Evakuierungsautomaten nach- 
stehend gegeben. 

Fig. 1 Gesamtanlage, Verpackungs- und 

40 Evakuierungsanlage, Vorderansicht einschliesslich 
Zufuhrung; 

Fig. 2 Gesamtanlage, von oben gesehen; 
Fig. 3 Gesamtanlage, von oben gesehen, 
Kammer 1 gedffnet; 

45 Fig. 4 Evakuierungsautomat, seitlich gesehen 

in Grundstellung; 

Fig. 5 Evakuierungsautomat, von oben in 
Grundstellung, Kammer 1 und 2 geschlossen, Zu- 
und Abtransportband in Mittelstellung; 

so Fig. 6 Evakuierungsautomat, Kammer 1 ge- 

dffnet, Zufuhreinrichtung vor geoffneter Kammer, 
Abtransportband in Grundstellung; 

Fig. 7 Evakuierungsautomat, Kammer 1 ge- 
dffnet, Abtransportband vor der gedffneten Kam- 

55 mer, Zufuhrband in Grundstellung, bereit zur Uber- 
nahme; 

Fig. 8 Evakuierungsautomat mit Beschrei- 
bung der Laufrichtungen und Teilebeschreibung, 

4 
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" Grundstellung, Kammer 1 geoffnet; 

Fig. 9 Evakuierungsautomat, Einlaufseite, 
Grundstellung beide Kammem geschlossen; 

Fig. 10 Evakuierungsautomat, Einlaufseite, 
Zufuhreinrichtung in Grundstellung, Kammer 1 ge- s 
off net; 

Fig. 11 Evakuierungsautomat Einlaufseite, 
Zufuhreinrichtung fertig zur Ubergabe in Kammer 
1; 

Fig. 12 Evakuierungsautomat Kammer 1 be- w 
schickt mit Blockbodensacke; 

Fig. 13 Evakuierungsautomat, Kammer 1 ge- 
offnet mit evakuierten Gebinden; 

Fig. 14 zeigt die Anlage nach Fig. 1 in einer 
Seitenansicht Die Anlage 1, Fig. 1, womit das ;s 
erfindungsgemasse Verfahren durchgefuhrt wird, 
ist zusammengesetzt aus zwei Verarbeitungsstatio- 
nen, d.h. durch eine Abfullstation 2 und durch den 
Evakuierungsautomaten 3. Auf der Abfullstation 2 
wird eine Verbundfolie von der Rolle zu einem am 20 
Boden geschlossenen Schlauch versiegelt. Wah- 
rend des Siegelns wird der Biockboden eingelegt. 
Ist das Gebinde fertig geformt, wird es uber die 
Dosiereinrichtung 4 mit Produkt, z.B. 25 Kg Milch- 
pulver, gefullt. Nach dem Abfullvorgang wird das 25 
Blockbodengebinde 5, hier schematisch dargesteilt, 
auf die Ubergabestation 6 abgesenkt. Diese Uber- 
gabestation 6 schiebt das Blockbodengebinde 5 
mittels einer hydraulisch betatigten Halbkasette 7 
auf das erste Transportband 8 das den Transport 30 
bis zum zweiten Transportband 9 ubernimmt. 
Nach Erreichen des zweiten Transportbandes 9 
taktet dieses das Blockbodengebinde 5 exakt urn 
eine Gebindebreite zuzugiich des gewunschten Ab- 
standes zwischen den einzelnen Blockbodengebin- 35 
de, weiter. Ist die Anzahl der vorgewahlten Gebin- 
demenge auf dem zweiten Transportband 9 durch 
Sortieren erreicht warden die Gebinde auf das 
Zufuhrband 10 des Evakuierungsautomaten 3 Gber- 
geben das sich dabei in seiner Grundstellung in 40 
der Fig. 2 befindet. Das Zufuhrband 10 ist, wie die 
Fig. 4 zeigt, auf einem Rahmen 11 seitlich verfahr- 
bahr gelagert uber ein Paar Gleitschienen 12 und 
der Antrieb wird ubernommen von einem hydrauii- 
schen Zylinder 13 der sich unterhalb des Zufuhr- 45 
bandes 10 befindet und ublicherweise einerseits 
fest mit dem Rahmen 11 und andererseits beweg- 
lich mit dem verfahrbaren Zufuhrband 10 verbun- 
den ist. Weitere Konstruktionsdetails sind einfachs- 
halber weggelassen. Sobald die Kammer 14 offnet so 
fordert sie damit gleichzeitig das Zufuhrband 10 an 
und dieses verfahrt mit den darauf sortierten Block- 
bodengebinde 5, z.B. drei Stuck, in Richtung der 
offenen Kammer 14. In der Kammer 14 ist ein 
Kammertransportband 15 angeordnet. Nach Errei- ss 
chen der bundigen Endposition, Fig. 6, setzt der 
Transport vom Zufuhrband 10 und Kammertrans- 
portband 15 in gleicher Laufrichtung ein. Nach er- 
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folgter Positionierung innerhalb der Kammer 14 
wird dieser Transport gestopt, die Kammer 14 
schliesst sich, Fig. 5, und das Zufuhrband 10 ver- 
fahrt danach wieder in seine Grundstellung. Das 
Signal "Kammer zu" schaltet die Pumpeneinheiten 
16 auf Betrieb und der Vakuiervorgang beginnt. 
Wahrend des Evakuierens werden die Gebinde 5 
uber Andruckrollen 17 in Position gehalten und 
geformt, Nach Erreichen des vorgewahlten Minus- 
druckes wird entweder Ruckbegast uber Wechsel- 
ventile 18 mit einem inerten Gas oder Gasmi- 
schung, bis zum gewunschten Minusenddruck. Der 
erreichte Enddruck gibt das Signal an die Siegel- 
einheit 19 und die Endverschweissung der drei 
Gebinden 5 werden gieichzeitig vorgenommen. Die 
erfolgte Endverschweissung ieitet die entgOltige 
Dekompression uber Ausgleichs ventile 20 ein 
wahrend die Andruckrolle 17 die noch hochstehen- 
de Restfahne der Verpackungsfolie umlegt. Nach 
Erreichen von NN fordert Kammer 14 das Abtrans- 
portband 21 an bei gleichzeitigem Offnungsvor- 
gang. Sobald die Kammer 14 geoffnet ist setzen 
sich das Kammertransportband 15 und das Ab- 
transportband 21 synchron in Betrieb. Abtransport- 
band 21 ubernimmt die drei Gebinde 5. Die erfolg- 
te Ubernahme signaiisiert den Seitenverschub in 
Richtung Grundstellung, Fig. 8. Sobald diese 
Grundstellung erreicht ist setzt der Transport und 
damit die Ubergabe auf den Paiettiereinlauf 22 ein. 
Der Zyklus von Kammer 14 ist beendet Danach 
findet diskontinuieriich einen identischen zweiten 
Zyklus statt aber dann fur die Zufuhr der nachsten 
sortierten Gebinde 5 in die zweite Kammer 14 an 
der gegenuberliegenden Seite des Zentralgehau- 
ses 23. Eine weitere Beschreibung davon wird ein- 
fachshalber nicht gegeben. 

In den Fig. 4 und 9-12 ist noch gezeigt wie die 
Blockbodengebinde 5 sowohl ausserhalb als inner- 
halb der Kammer 14 zwischen je zwei aufstehen- 
den Seitenwanden 24 die sich seitlich des Trans- 
portbandes 27 befinden, positioniert werden. 
Eine zentrale Prozessoreinheit 28 ist vorgesehen 
welche genau alle aufeinanderfolgenden vorer- 
wahnten Verfahren sschritte der Anlage 1 regelt. 
Weitere Einzeiheiten der Anlage 1 ergeben sich 
noch aus der Zeichnung, Fig. 1 und 14. Die Ver- 
bundfolierolle 29 ist an der Unterseite des Rah- 
mens 30 der Abfullstation 2 untergebracht und die 
Verbundfolie wird hochgefuhrt bis sie etwa in der 
Nahe unterhalb des Milchpuiverdosiergefasses 31 
bis zu einem Schlauchfolie umgeformt wird. Das 
Dosiergefass 31 wird gefuttert von dem grosseren 
Milchpulverbunker 32 unter Zwischenschaltung von 
einer Zufuhr 33. Das Offnen und Schliessen der 
Kammern 14 und 14 findet statt durch einen ahnli- 
chen Antrieb mit zwei hydraulischen Zylinder 34. 
Jede Kammerhalfte die sich offnen kann ist mit 
dem beweglichen Zylinderteil verbunden, der feste 
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ZyHnderteil ist mit dem Rahmen 11 verbunden. In 
den Figuren ist weiter noch gezeigt dass die Sei- 
tenwanden 24 z.B. bei 35 ajustierbar sind damit 
Blockbodengebinde mit verschiedenen Dimensio- 
nen von der Anlage 1 hergestellt werden kdnnen. 



Ansprtiche 

1. Automatisches Verfahren zum Herstellen, 
Abfullen und Evakuieren von Grossverpackungen in 
Blockbodengebinde bis zu 100 Ltr. Inhalt, speziell 
fur Instantprodukte und sonstige pulverformige Pro- 
dukte oder sonstige hygroskopische Lebensmittel 
wie z.B. Milchpulver, unter Verwendung einer ther- 
misch zu verarbeitenden Verbundfolie mit ausge- 
zeichnetem Widerstand gegen hohe mechanische 
Beiastung, Wasserdampf-, Gas-, und Lichtdurchlas- 
sigkeit, in gleichzeitig jedoch vorzugsweise diskon- 
tinuierlich arbeitenden Evakuierkammern mit einer 
entsprechenden Vakuumkapazitat, z.B. drei 100 Ltr. 
Blockbodensacke pro Zyklus, unter Vorschaltung 
einer vorzugsweise quer zu der Laufrichtung der 
abgefuilten Blockbodensacke hin und her verfahr- 
bare Einschubvorrichtung urn die Blockbodensacke 
in die jeweils gerade freie Evakuierkammer einzu- 
fuhren und zu Positionieren, nach erfolgtem 
Schliessen der Kammer wird dieselbe mit einem 
Vakuum beaufschlagt bis zum Erreichen des frei 
wahlbaren Minusenddruckes wobei dieser nach Er- 
reichen durch Hinzufugen von einem inerten Gas, 
Oder einer Gasmischung t wieder frei wahlbar redu- 
ziert werden kann bis zum gewunschten Minusend- 
druck, wobei wahrend dieses Ablaufes die andere 
Kammer entleert bzw. gefullt wird, derartig syb- 
chronisiert, dass immer abwechselnd aber kontinu- 
ierlich ein Satz Blockbodensacke in einer Evakuier- 
kammer verbleibt bis sie die vorgewahiten Vaku- 
umwerte erreicht hat urn innerhalb der Evakuier- 
kammer, unter Vakuum, endversiegelt zu werden 
um nach der Dekompressionsphase der Evakuier- 
kammer als feste Blockbodensacke satzweise nach 
Aussen auf eine zweite Transportvorrichtung ab- 
transportiert zu werden, vorzugsweise derart, dass 
die Ausfahrvorhchtung jeweils von der gerade zum 
Ausfahren bereitstehenden Evakuierkammer ange- 
fordert wird und sich daher ebenso vorzugsweise 
quer zur Auslaufrichtung hin und her verfahren 
lasst. 

2. Verpackungs- und Evakuierungsautomat zur 
Herstellung von Vakuumverpackungen fur unter 
normal Atmosphare leicht verderbfiche Lebensmit- 
tel wie z.B. Voflmilch Pulver, vorzugsweise in 
Blockbodenverpackungen bis zu 100 Ltr. Inhalt, 
unter Anwendung des Verfahrens nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Automat wenig- 
stens eine integrale Einheit bildet und die folgende 
Bearbeitungsstationen umfasst: 



a] eine automatische und kontinuierlich'e Pro- 
duktzufuhr ; 

b] eine automatische hochleistungsfahige 
Dosiereinrichtung; 

s c] eine vertikal und von der Rolle arbeitende 

Blockboden Form-, Full- und Verschliessmachine, 
wobei das Form- und Fullrohr so gearbeitet ist, 
dass eine saubere Kantenformung erreicht wird, die 
Produkt Failgeschwindigeit regelbar ist und ein 

w standfester Boden eingelegt werden kann, Siegel- 
werkzeuge so gearbeitet sind, dass an der Kopf- 
naht eine partielle Siegelung erreicht wird, jedoch 
an der Bodennaht eine durchgehende Siegelung 
einschliesslich des Bodens, erreicht und die mitteis 

ts eines Kuhlbalkens umgelegt wird; 

d] mehrere automatisch arbeitende, in der 
Geschwindigkeit stufenlos regelbare Transportein- 
heiten fur den Transport und Vorsortierung der 
Blockbodenverpackungen zwischen der Fullma- 

20 schine und den Evakuierkammern; 

e] eine automatische Evauiereinheit, beste- 
hend aus einer oder mehreren Evakuierkammern, 
vorzugsweise angepasst auf die Ausbringung der 
Verpackungsmaschine, jedoch mit einer erhebli- 

25 chen Vakuumkapazitat, vorzugsweise aus einer Lei- 
stungskombination aus 400/1000 m3/h, fur das 
gleichzeitige Evakuieren von bis zu mehreren 
Blockbodengrossgebinden mit Abmessungen von 
z.B. 600 x 340 x 240 mm je Einheit. 

30 3. Verpackungs- und Evakuierungsautomat 

nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Steuerung der Maschinen durch dialogfahige 
Prozessoren erfolgt. die eingegebene Daten, wie 
z.B. Produktmenge, Sacklange, Druckverhaltnisse 

35 und Zeiten steuern, sowie alie notwendigen mecha- 
nischen sowie hydraulischen Ablaufe abfragen, re- 
geln und kontroilieren bis zum Erreichen der Soll- 
wert Einstellungen. 

4. Verpackungs- und Evakuierungsautomat 
40 nach Anspruch 3 , dadurch gekennzeichnet, dass 

jede Evakuierkammer ais Durchlaufstation ausgebil- 
det ist und jede Evakuierkammer sich gegenuber 
eines Zentralgehause befindet worin, der kurzen 
Strecke wegen, die Evakuierpumpen oder Pumpen- 

45 kombinationen untergebracht sind, mit alien beno- 
tigten Verbindungen, Leitungen und sonstigen Pro- 
zessapparaturen, wobei die Seiten von den festste- 
henden RCickwanden der Evakuierkammern gebil- 
det werden, wahrend die andere Halfte der Evaku- 

so ierkammer als bewegliches, mit einer Dichtungsfla- 
che versehenes, Kammerteil gefuhrt ist, das auf 
unterbauten Fuhrungsschienen gefuhrt und mitteis 
eines hydraulischen Zylinders verfahrbar ist, wobei 
sowohl an der Front- als auch an der Ruckseite 

55 weitere Gleitschienen und hydraulische Zylinder 
zum seitlichen Verfahren der Zu- und Abtransport- 
vorrichtungen angeordnet sind. 

5. Verpackungs- und Evakuierungsautomat 
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nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet. dass 
der Evakuierungsautomat integriert ist mit einer 
kontinuierlich arbeitenden, vertikaien Form-, Full-, 
und Verschliessmaschine fur Blockbodengrossge- 
binde bis zu 100 Ltr. Inhalt, wobei das Verpak- 5 
kungsmaterial aus einer siegelfahigen Verbundfolie 
besteht und danach an eine Transport- und Positio- 
nier vorrichtung ubergibt mit der Obergabe an die 
seitlich in zwei Richtungen verfahrbare Zufuhrein- 
richtung der Evakuierkammern. *o 

6. Verpackungs- und Evakuierungsautomat 
nach Anspruch 5. dadurch gekennzeichnet. dass 
das Zentralgehause, die verfahrbaren Kammerhalf- 
ten, sowie die in zwei Richtungen verfahrbaren Zu- 

und Abtransporteinheiten insgesamt auf einem Pro- is 
filrohrrahmen angeordnet sind und alle Transport- 
bewegungen, das Offnen und Schiiessen der Kam- 
merhalften, durch die im Tragrahmen angeordne- 
ten hydraulischen Zylinder erfolgen. 

7. Verpackungs- und Evakuierungsautomat 20 
nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass in 
jeder Evakuierkammer ein testes Transportband 

mit einer soichen Lange vorhanden ist, dass immer 
mehrere Blockbodengebinde darauf eingebracht 
werden konnen die mitteis parallel angeordneter, 25 
beweglicher Seitenfuhrungen in Form gehalten 
werden um die gewunschte Blockform beim Evaku- 
ieren der Kammern zu erhalten. 

8. Verpackungs- und Evakuierungsautomat 
nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass in 00 
jeder Evakuierkammer eine bewegliche, vorzugs- 
weise hydraulisch arbeitende Folienfahnenandruck- 
vorrichtung vorhanden ist die einerseits das Ver- 
packungsmaterial gegen Verschieben sichert und 
andererseits die flache Kopfausfuhrung der Verpak- 55 
kung sicherstellt. 

9. Verpackungs- und Evakuierungsautomat 
nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass in 
jeder Evakuierungskammer, vorzugsweise horizon- 
tat angeordnet und hydraulisch betatigt, parallel 40 
gefuhrte und in der Hohe verstellbare Siegelwerk- 
zeuge mit integriertem Stechmesser angeordnet 
sind. 
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FIG. 8 
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FIG. I I 





BNSDOCID: <EP. 



» 038081 2A1_I_> 




BNSDOCID: <EP 038081 2A1_I_> 




Europaisi 
Patentamt 



# 



europXischer recherc 



m 



ERICHT 



Nuramer der Aomelduog 



EP 89 20. 0008 



EINSCHLAGIGE DOKUMENTE 



Kategorie 



Y 

A 
A 

A 
A 



Kennzeichnung Acs Dokuroents mit Angabe f sowett erforderiich, 
der maBgcblkhen Teiie 



US-A-3 545 983 (WOODS) 

* Spalte 4, Zellen 44-70; Spalte 5, 
Zelle 63 - Spalte 6, Zelle 22; Spalte 
6, Zeilen 48-53; Figuren * 

US-A-3 990.214 (BELL et al.) 

* Gesamtes Dokument * 

US-A-4 027 707 (MASKELL) 

* Spalte 3, Zellen 1-4 * 

US-A-4 128 985 (SIMMONS) 

* Spalte 1, Zeilen 36-42; Spalte 2, 
Zellen 30-65; Figur 1 * 

DE-A-2 637 794 (PNEUMATIC SCALE CORP.) 

* Seiten 14,15; Figur 1 * 

DE-A-1 586 146 (KRAMER & GREBE) 



Der vorliegende Recherchenbericht wurde filr alle Patentanspruche erstellt 



Betrifft 
Anspruch 



KLASSIF1KATION DER 
ANMELDL'NG (IM. CIS) 



1-3 

1-3 
1 

1-3 
1,2 



B 65 B 
B 65 B 



31/02 
9/20 



RECHERCHIERTE 
SACHGEBIETE (Int. CI.5) 



B 65 B 



Recherchenorl 



DEN HAAG 



Abschlufidatua der Recherche 

04-05-1990 



Prttfer 

SCHELLE,J. 



KATECORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE 

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet 

Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer 

anderen Veroffentlichung derselben Kategorie 
A : technologischer Hiniergrund 
O : nichtschrifiliche Offenbarung 
P : Zwischenliteratur 



T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze 
E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am Oder 

nach dem Anmeldedatum verdffcntiicht word en 1st 
D : to der Anmeldung angefUhrtes Dokument 
L : aus an dem GrUnden angefuhrtes Dokument 



& : M itglled der gleichen Patentfamilie, tibereinsiimmendes 
Dokument 



BNSDOCID: <EP_0380812A1J_> 



